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La macchina ribobinatrice comprende: organi di av- 
volglmento (1, 3, 5) per awolgere ii materiale nastri- 
fonne (N) e fonnare i rotoli (LI, L2); almeno un primo 
erogatore di collante (31B) per applicare un primo col- 
Xante (C2) su una porzione di detto materials nastrifor- 
me, in vicinanza di una linea di interruzione, lungo cui 
il materiale nastriforme viene interrotto al termine 
dell'awolgtmento d± un rotolo. il primo erogatore di 
collante con5>rende un organo meccanico (3 IB) che tocca il 
materiale nastriforme (N) al termine dell ' awolgimento di 
ciascun rotolo (LI, L2), per trasferire il primo collante 
sul materiale nastriforme (N). 
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MACCHINA RIBOBINATRICE CON UN DISPOSITIVO INCOLIATORE PER 
INCOLLARE IL LEMBO FINALE DEL ROTOLO FORMATO E RELATIVO 
METODO DI AWOLGIMENTO 

DESCRIZIONE 

Campo Tecnico 

La presente invenzione riguarda un me-bodo per la 
produzione di rotoli o log di materiale nastriforme, ad 
esempio rotoli di carta igienica^ carta asciugatutto od 
altro. 

L* invenzione riguarda anche una macchina ribobina- 
trice o bobinatrice, per la formazione di rotoli o log 
destinati alia produzione di rotolini di materiale na- 
•striforme awolto. 

L* invenzione si riferisce in particolare, ma non e- 
sclusivamente, a macchine ribobinatrici del tipo cosid- 
detto periferico, cio% in cui il rotolo viene formato in 
una culla di awolgimento a contatto con organi mobili 
che trasmettono il moto di rotazione al rotolo tramite 
contatto superficiale . 
Stato della Tecnica 

Per la produzione di rotoli di carta igienica, roto- 
li di carta asciugatutto o prodotti similarir viene at- 



tualmente previsto di svolgere un materiale naStr 
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da una o piii bobine xnadri dl grande diame^ro, provenien-ki 
direttamente dalla cartiera, e riawolgere quant pre- 
determlnate di materlale nastrlforme su anlme -tubolari di 
awolgimento per ottenere log o rotoli di lunghezza as- 
siale pari alia lunghezza della bobina xnadre ma di diame- 
tro minore, pari al diametro del prodotto. finale. Questi 
rotoli vengono successivamente tagliati trasversalmente 
al proprio asse per produrre rotoli o rptolini di mate- 
riale nastriforme destinati al confezionamento ed alia 
distribuzione* Prima di tagliare i log o rotoli in roto- 
lini di minori dimensioni assiali, il lembo libero ini- 
ziale del mater iale nastriforme deve essere incollato per 
aderire alia superficie esterna del rotolo e consentire 
quindi le successive manipolazioni, senza il rischio di 
uno svolgimento accidentale del materiale nastrif oxicie • 

Attualmente vengono utilizzate macchine ribobinatri- 
ci che eseguono 1 ' awolgimento dei rotoli o log, i quali 
vengono poi awiati ad un incollatpre che provvede ad in- 
collare il lembo libero finale del materiale nastriforme, 
A tale scopo i sin^oli rotoli vengono parzialmente svolti 
e posizionati per applicare il collante sul lembo libero 
svolto o su una porzione di superficie cilindrica del ro- 
tolo che viene poi coperta con il lembo libero finale del 
materiale tramite riawolgimento dello stesso. 

Esempi di incollatori per chiudere ir lembo finale 
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di un materiale nastriforme formante un rotolo sono de- 



scritti in US-A-5242525, EP-A-0481929, US-A-3393105, US- 
A-3553055, EP-A-0699168 . 

Per la produzione dei log o rotoli di materiale na- 



bobinatrici cosiddette di tipo perifericO/ ciofe in cui il 
rotolo in formazione viene mantenuto in rotazibne per 
contatto con una pluralitit di rulli aWolgitori motoriz- 
zati o con una plurality di cinghie .o con sistemi coinbi- 
nati di cinghie e rulli. Esempi di niacchine ribobinatrici 
di questo tipo sono descritti in WO-A-9421545, US-A- 
4487377, GB-B-'2150536 ed altri. 

Con gueste macchine tradizionali h necessario di- 
sporre di almeno una xnacchina ribobinatrice e di un in- 
col latere per ottenere il rotolo completo ed incpllato, 
pronto per il successive taglio in rotolini. In US-A- 
4487377 % descritto un metodo qhe consente di evitare 
I'impiego di un incollatore a valle della ribobinatrice. 
Tale metodo prevede di tagliare il materiale nastrifoinne 
al termine dell'awolgimento di un rotolo e di incollare 
il lembo finale del materiale nastriforme del rotolo com- 
pletato trasferendp su di esso dopo il taglio un collante 
precedentemente distribuito secondo strisce anulari 
sullVanima tubolare di awolgimento che viene inserita 
nella zona di awolgimento. La colla applicata sull'anima 



strifoanae vengono utilizzate pref eribilmente macchine ri- 
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tubolare serve anche ad iniziare 1 • awolgimento del nuovo 
rotolo. 

Questo sis.tema consente di eliininare 1 ' incollatore / 
ma richiede, peraltro, una particolare configurazibne 
della macchina ribobinatrice, con una lama di taglio di- 
sposta in modo da cooperare ciclicamente con il rullo av- 
volgltore* Una disposizione di questo tipo non consente 
di raggiungere le prestazioni oggi richieste a queste 
macchine in termini di velocity di produzione e di fles- 
sibilita produttiva. Inoltre, la qualita dell • incollaggio 
e scadente, in quanto il collante viene distribuito se- 
condo archi di circonf erenza, e non lungo una linea pa- 
rallela all'asse del rotolo^ per di pi& tra loro notevol- 
mente distanziati in direzione assiale. 

In WO-A-9732804 S descritta una macchina ribpbina- 
trice Che incorpora un incollatore. Tuttavia, questa mac- 
china ribobinatrice, per come e concepita e per come & 
disposto 1' incollatore, non pud raggiungere altrp che ve- 
locity di awolgixnento . relativamente modeste. 
L' incollaggio awiene, infatti,. rall^ntando in modo so- 
stanziale la velocitgL di aliment azione del mater iale na- 
striforme durante la fase di scambio, cioS quando un ro- 
tolo finite viene scaricato -dalla zona di awolgimento ed 
un nuovo rotolo inizia ad awolgersi. 

In WO-0164563 % descritta una ribobinatrice in cui, ^ 
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al termine dell • awolgimento di un rotolo, sul materiale 
nastrifoinne viene applicato un primo collante des-binato a 
chiudere il lembo libero del rotolo formato. On secondo 
collan-be viene applicato sulla nuova anima di awolgdLmen- 
5 to prima della sua introduzione nella macchina. II primo 
collante viene applicato con un sistema di ugelli, che 
presentano alcuni inconvenienti, in particolare a causa 
del f atto che essi nbn sono in grado, soprattutto ad aite 
velocitli di produzione, di applicare il collante in modo 

10 precise e definite. II collante applicato per incollare 
il lembo finale di ciascun rotolo non viene distribuito 
in modo ottimale, in particolare quando la velocita di 
produzione (cioS la velocitlL di avanzamento del inateriale 
nastriforme) d elevata. Cio costituisce-un notevole in- 

15 . conye'niente soprattutto nella produzione di rotoli .-di 
carta igienica o simili di piccolo diametro, in specie 
per uso domestico , dove 1 ' accuratezza dell ' incollaggio 
del lembo libero del rotolo e essenziale. 
Scopi e soimaario dell' invenzione 

20 Scopo della presente invenzione e la realizzazione 

di un metodo e di una macchina ribobinatrice per la pro- 
duzione di rotoli o log di materiale nastriforme awolto^ 
che consentano di eseguire un incollaggio accurate del 
lembo finale dei rotoli o log, senza la necessity di di- 

25 -vsporre un incollatore -a valle della macchina ribobinatri- 
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ce od incorporat:o In essa. • 

Secondo un particolare aspetto, un ulteriore scopo 
della presente invenzione § quelle di realizzare un meto- 
do ed una macchina che corisentano di raggiungere elevate 
prestazioni in termini di flessibilit^ produttiva. 

In sostanza, secoiido 1' invenzione, viene prevista 
una macchina ribobinatrice, preferibilmente ma non esclu- 
sivamente di tipo periferico, comprendente in combinazio- 
ne: organi di awolgimento per awolgere il materiale na- 
striforme in rotoli; mezzi per interrompere il materiale 
nastriforme al termine dell • awolgimento di ciascun roto- 
lo; almeno un primo erogatore di collante per. applicare 
un primo collante su una porzione di detto materiale na- 
striforme, in vicinanza di una linea di interruzione, 
lungo cui il materiale nastriforme viene interrotto. al 
termine dell ' awolgimento di un rotolo per formare un 
lembo libero finale ed un lembo libero inizlale, detto 
primo collante incollando il lembo libero finale del ro- 
tolo. Caratteristicamente, secondo 1' invenzione, il primo 
erogatore di collante comprende un organo meccanico che 
tocca il materiale nastriforme al termine 
dell • awolgimento di ciascun rotolo, per trasferire detto 
primo collante sul materiale nastriforme. 

Quando, secondo la realizzazione preferita 

I » ' 

dell 'invenzione, la macchina ribobinatrice ^ di tipo pe- 
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riferico, essa comprende una culla di awolgimento ed al- 
meno un primo organo awolgitore attorno a cui viene rin- 
viato detto materiale nastriforme. L'erogatore di collan- 
te pud cooperare con tale primo organo awolgitore, il 
materiale nastriforme passando tra I'erogatore di collan- 
te e i* organo awolgitore stesso. 

L'uso di un organo meccanico che applica il collante 
per contatto con il materiale nastriforme, anziche di u- 
gelli che spruzzano il collante sul materiale nastrifor- 
me, consente di ottenere un prodotto di migliore quality, 
in cui ii lembo libero del rotolo si stacca facilmente 
per consentire I'uso del rotolo da parte 
dell'utilizzatore, senza danneggiare gli strati di mate- 
riale nastriforme sottostanti e con uno spreco Eiinimo di 
materiale, e con un dosaggio accurate e precise del col,- 
lante* 

II collante per far aderire il lembo libero finale 
al rotolo formato pud essere un collante liquido o semi- 
liquido. Tuttavia, non si esclude la possibility di uti- 
lizzare un collante non liquido, ad esempio in forma di 
nastro bi-adesivo. In tal caso, I'erogatore di collante 
prevede un organo che prowede eventualmente a preparare 
uno spezzone o piu spezzoni di nastro adesivo e successi- 
vamente ad applicarlo o ad applicarli sul materiale na- 
striforme. L'impiego di un collante non liquido ha il 
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vantaggio di non indebolire il materiale nastrifonoe e 
quindi.di non creare una linea o zona di rottura . strappo 
preferenziale diversa dalla linea di perforazione pre- 
scelta per 1 ' interruzione del materiale nastrif orme . 
5 Quando, viceversa^ il collahte e liquid© o semi-liquido, 
si puo prevederiB^ in certi casi che 1 ' applicazione del 
collante stesso sia temporalmente successiva alio strappo 
od interruzione del materiale nastrif orme, con cid evi- 
tando che il materiale si strappi lungo la linea di ap- 
10 plicazipne del collante anzich^ lungo una linea di perfo- 
razione. 

L' awolgimento puo awenirei attorno ad un'anima tu- 
bolare, su cui puo eventualmente essere applicato un se- 
condo collante tramite un secondo erogatore. II primo ed* 

15 il secondo collante possono essere di natura diversa, per 
soddisfare le diverse esigenze che si presentano 
nell • incollaggio del lembo libero finale di un rotolo 
complete e nell 'ancoraggio del lembo libero iniziale di 
un nuovo rotolo sull'anima di awolgimento. Peraltro, 

20 I'invenzione pud essere attuata anche su una ribobinatri- 
ce che produce rotoli senza ^nima di awolgimento centra- 
les come ad esempio una ribobinatrice del tipo descritto 
in EP-A-0580561. 

In alter nativa, si pud . prevedere di incorporare 

25 1 • invenzione in xtna ribobinatrice in cui il rotolo vien 
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formato attorno ad un mandrino od anima tubolare di av- 
volgimento che vlene successivamen-be estratta dal rotolo^ 
per ottenere un prodotto finite senza anima centrale/ co- 
me descr it-bo ad esempio ' in WO-A-0068129 o in WO-A- 
5 9942393. In tal caso normalmente sull' anima o mandrino di 
awolgimento hon viene applicato un collante, bensl ven- 
gono usati altri sistemi di ancoraggio temporaneo del 
lexnbo libero iniziale. Oppure anziche un collante vero e 
proprio viene utilizzata acqua, la quale asciugandosi o 

10 venendo assorbita dalle prime spire di materiale awolto 
consente successivamente una facile estrazione del man- 
drino od anima di awolgimento dal rotolo formato. 

Secondo una forma di realizzazione particolarmente 
vantaggiosa dell'invenzione, il primo erogatore di col- 

15 lante applica detto primo collante su una porzione di ma- 
teriale nastrifoinne rinviata. attorno al primo organo av- 
volgitore, il quale funziona cosl da organo di contrasto. 

L' organo meccanico del primo erogatore pud essere un 
organo ruotante, che vieiie azionato in sincronismo con i 

20 cicli di scambio, cLoh con le fasi in cui il materiale 
nastriforme viene interrotto, un rotolo finite viene sca- 
ricato ed un nuovo rotolo inizia ad essere awolto* Que- 
sto consente di applicare il collante in modo affidsUDile 
ed accurate, senza danneggiare il materiale nastriforme. 

25 Secondo una vantaggiosa forma di realizzazione 
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dell'invenzione^ I'organo meccanico che applica il col- 
lante sul materiale nastriforme presenta un tampone atto 
a raccogliere il collante - ed a toccare il materiale na- 
striforme , per cedere ad esso almeno parte del collante 
5 raccolto. Il collante pud essere raccolto da una vasca, 
da un rullo erogatore o da un altro elemento opportune. 

Quando la ribobinatrice realizzata per eseguire 
1 • awolgimento attorno ad un'anima di awolgimento, essa 
comprende tipicamente un introduttore per inserire verso 

10 la culla di awolgimento le anime tubolari di awolgimen- 
to attorno a cui vengono awolti i rotoli. L • avvolgimento 
pud iniziare ancorando il lembo libero di testa del nuovo 
rotolo all'anima tubolare di awolgimento tramite un col- 
lante. Come gia accennato, questo collante pud essere -u- 

15 guale o diverse, come caratteristiche chimiche e/o fisi- 
che, rispetto al collante applicato per chiudere il lembo 
libero finale del rotolo appena formate* Peraltro, si pud 
. anche prevedere che il lembo libero iniziale del nuovo 
rotolo inizi ad awolgersi attorno all'anima di awolgi- 

20 mento in altro mbdo, anzichS con I'uso di un collante. Ad 
esempio si puo prevedere che I'anima o mandrino di awol- 
gimento sia aspirante, come descritto in WO-A-0068129, 
oppure che sia caricato elettrostaticamente, oppure anco- 
ra che la prima spira si awolga attorno all'anima di av- 

25 volgimento con I'ausilio di soffi di aria esterni, od an- 

Pag. 11/47 



Che con una combinazione dei mezzi suddetti. 

Quando la macchina ribobinatrice prevede I'impiego 
di un introduttore per inserire le anime nella zona di 
awolgimento, I'organo meccanico del primo erogatore di 
collante pu6 essere associate a detto introduttore, ad 
esempio pud essere solidale ad esso. In tal modo si ot- 
tiene in modo semplice un corretto sincronismo tra 
I'applicazione del collante per 1 • incollag^io del leinbo 
libero finale del rotolo completato e 1 ' inserimento della 
nuova anima. Inoltre, si ottiene una macchina ribobina- 
trice particolarmente semplice e con un numero limitato 
di parti meccaniche. 

Ad esempio, 1 • introduttore delle anime pu6 compren- 
dere una sede oscillante o ruotante, a cui g solidale 
I'organo meccani-co dell • erogatore di collante. 

Secondo una diversa forma di realizzazione, i mezzi 
per interroiftpere il materiale nastriforme al termine 
dell • awolgimento di ciascun rotolo comprendono un organo 
di interruzione ruotante, cooperante con il primo organo 
awolgitore (tipicamente un rullo awolgitore) . In tal 
caso, vantaggiosamente, si pud prevedere che I'organo 
meccanico del primo erogatore di collante sia associate a 
detto organo di interruzione. Ad esempio, I'organo mecca- 
nico dell 'erogatore di collante pud essere solidale 
all 'organo di interruzione. in alternativa, esso pu6 far 
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parte dell'organo di interruzione. stesso. Anche in questo 
caso si ottiene una notevole semplif icazione della strut- 
tura della ribobinatrice ed una riduzione degli organi 
meccanici di essa. 

5 In una realizzazione di questo tipo si pud prevedere 

Che quando I'organo di interruzione & in contatto con il 
materiale nastriforme esso presenti una velocita perife- 
rica diversa rispetto alia velocity periferica di detto 
I primo organo awolgitore. A seconda della configurazione 

10 della macchina, questa velocity pud essere maggiore o mi- 
nore di quella del primo organo awolgitore. Nel primo 
caso l- interruzione del materiale nastriforme awiene tra 
• . posizione in cui I'organo di interruzione tocca il ma- 

teriale nastriforme e la nuova anima di awolgimento in- 
15 serita nella macchina. Nel secondo caso 1 • interruzione 
awiene tipicamente tra I'organo di interruzione e il ro- 
tolo in fase di completamento . A seconda della soliizione 
adottata cambia la posizione dell 'organo meccanico che 
applica il collante per la chiusura del lembo libero fi- 
nale del rotolo finite rispetto all -organo di interruzio- 



20 



ne. 



In modo di per s€ noto, la macchina ribobinatrice 
, pud presentare una superficie di rotolamento definente 
'. con il primo organo awolgitore un canale per I'inseri- 

t 

25.. mento delle anime di awolgimento. Le anime di awol 
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mento vengono inserite in detto canale e fatibe rotolare 
all 'interne di esso .prima dell* inter ruzione del materiale 
nastrifoznne. 

Per ottenefe un incollaggio pulito del lembo liberp 
finale di ciascun rotolo, con conseguente facility di a- 
pertiara del rotolo quando esso viene utilizzato dal con- 
sumatore finale^ il primo erogatore di collante applica 
il collante lungo una striscia longitudinale, continua o 
discontinua, sul materiale nastriforme, posizionata ad 
una distanza opportuna e regolabile rispetto al bordo del 
materiale stesso. 

L*invenzione riguarda anche un metodo per la produ- 
zione di rotoli di materiale nastriforme awolto, com- 
prendente le fasi di: awolgere una quantity di materiale 
nastriforme per formare un primo rotolo in una zona di 
awolgimento; al termine dell ' awolgimento di detto primo 
rotolo, interrompere il materiale nastriforme generando 
un lembo finale del primo rotolo ed un lembo iniziale per 
formare un secondo rotolo;. applicare un primo collante su 
una porzione di materiale nastriforme destinata a rimane- 
re awolta sul primo rotolo, in prossimit^ del lembo li- 
bero finale, il quale viene incollato al primo rotolo 
scaricando detto rotolo dalla zona di awolgimento. Ca- 
. ratteristicamente, secondo 1 " invenzione, il primo collan- 
te viene applicato al materiale nastriforme da un organo 
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meccanico che entra in contatto con detto materiale na- 
strifonne. L • applicazione pud awenire prima o dopo 
1 • interruzione del materiale nastriforme. 

Ulteriori vantaggiose • caratteristiche e forme di at- 
5 tuazione della macchina ribobinatrice e del metodo secon- 
do I'invenzione sono indicate nelle allegate rivendica- 
zioni. 

Breve d escrizione dei diseani 

II trovato verra meglio compreso seguendo la descri- 
10 zione e 1- unite disegno, il quale mostra una pratica e- 
semplificazione non limitativa del trovato stesso. Nel 
disegno: le 

Figg.l a 4 mostrano una prima forma di attuazione 
della ribobinatrice second© I'invenzione in quattro di- 
15 versi istanti d^l <?iclo di awolgimento, in una vista la- 
terale schematica; le 

Figg.5 a 7 mostrano una seconda forma di attuazione 
della ribobinatrice secondo I'invenzione in tre diversi 
istanti del ciclo di awolgimento, ancora in una vista • 
20 later ale schemiitica; le 

Figg.8 a 11 mostrano una terza forma di attuazione 
della ribobinatrice secondo I'invenzione in quattro di- 
versi istanti del ciclo di awolgimento, sempre in una 
vista later ale schematica; e le 
25 Figg.l2 a 15 mostrano una quarta forma di attuazione 
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della ribobinatrice secondo I'invenzione in quattro di- 
vers! istanti del ciclo di awolgimento, ancora in una 
vista lateraie schematica* 

Descrizione dettaaliata delle forme di a-btuazione prefe- 
rite dell ' invenzione 

Nelle Figg.l a 4 & illustrata, liinitatamente ai suoi 
organi principalis una prima forma di realizzazione di 
una macchina ribobinatrice secondo I'invenzione in cjuat- 
tro distinti assetti durante il ciclo di awolgimento. 

La ribobinatrice, complessivamente indicata con 2, 
comprende un primo rullo awolgitore 1, ruotante attorno 
ad un asse lA, un secondo rullo awolgitore 3, ruoteuite 
attorno ad un secondo asse 3A parallelo all'asse lA, ed 
un terzo rullo awolgitore 5, ruotante attorno ad un asse 
5A parallelo agli assi^ lA e 3A. II rullo awolgitore 5 e 
supportato da bracci oscillanti 9 incernierati attorno ad 
un asse di oscillazione 7. 

La terna dei rulli awolgitori 1, 3 e 5 definisce 
una culla di awolgimento 11 entro cui, nell'assetto il- 
lustrate in Pig.l, si trova un primo rotolo o log LI di 
materiale nastriforme nella fase finale di awolgimento, 

Fra i rulli awolgitori 1 e 3 e definita una gola 6 
attraverso cui passa il materiale nastriforme N che viene 
awolto attorno ad un'anima tubolare di awolgimento Al 
per formare il rotolo LI. II materiale nastriforme N vie- 
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ne alimentato attorno al primo rullo awolgitore 1 e pri- 
ma di raggiungere quest 'ultimo attraversa un gruppo per- 
foratore 13 che prowede a per for are il materiale nastri- 
forme N lungo le linee di perforazione equidistanti e so- 
stanzialmente ortogonali al verso, di avanzamento del ma- 
teriale nastriforme. In questo modo il materiale hastri- 
^orme N awolto sul rotolo LI h suddiviso in foglietti 
singolarmente separabili a strappo da parte 
dell'utilizzatore finale. 

Attorno ad una porzione del rullo awolgitore 1 si 
sviluppa una superficie di rotolamento 15, sostanzialmen- 
te cilindrica concava, e circa sostanzialmente coassiale 
al rullo awolgitore 1 stesso. La superficie di rotola- 
mento 15 6 formata da una serie di lamine parallele e fra 
loro distanziate, una delle quali S mostrata nel disegno 
e indicata con 17, le altre essendo sovrapposte a questa. 
Le lamine 17 terminano con una porzione assottigliata che 
si inserisce in canali anulari 3B del secondo rullo av- 
volgitore 3. La disposizione & analoga a quella descritta 
in WO-A-9421545, al cui contenuto pud essere fatto rife- 
rimento per maggiori dettagli s^lla costruzipne di questa 
superficie di rotolamento. 

La superficie di rotolamento 15 forma, con la super- 
ficie cilindrica esterna del rullo awolgitore 1, un ca- 
nale 19 di inserimento delle anime tubolari di awol 
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mento. II canale 19 si sviluppa da una zona di ingresso 
21 fino alia gola 6 fra- i rulli awolgitori 1 e 3. Esso 
presenta un'altezza, in direzione radiale, peuri o legger- 
mente inferiore al diametro delle anime tubolari di av- 
5 volgiinento che devono essere sequenzialmente inserite 
nella zona di awolgimento riel modo appresso descritto. 
In pratica, si pud prevedere che I'altezza del canale au- 
menti gfadualmente dall • imboccatura all'uscita, per con- 
sentire un facile aumento di diametro del rotolo nella 

10 prima fase di awolgimento, quando le prime spire di ma- 
teriale nastrif orme si awolgono attorno all • anima tubo- 
lare che rotola nel canale. Ad esempio I'altezza del ca- 
nale pu6 essere leggermente inferiore al diametro 
dell • anima di awolgimento in corrispondenza 

15 dell • imboccatura del canale stesso e leggermente maggiore 
in corrispondenza dell'uscita. 

Le anime tubolari di awolgimento vengono portate 
all'imboccatura 21 del' canale 19 tramite un convogliatore 
23 comprendente due o piCi organi flessibili fra loro pa- 

20 ralleli e corredati di spintori 25 che prelevano le sin- 
gole anime tubolari di awolgimento A (Al, A2, A3, A4) da 
una tramoggia od altro contenitore, non mostrato. Lungo 
il percorso delle ani^e A1-A4 trasportate dal convoglia- 
tore 23 disposto un erogatore di collante complessiva- 

25 mente indicate con 29, di tipo di per s6 noto, che appli- 
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ca su clascixna delle anime tubolari in transito al di so- 
pra di esso una striscia longitudinale di collante, con- 
tinua o discontinua. Si deve comprexidere che altri siste- 
mi convogliatori ed incollatori possbno essere utilizzati 
5 per convogliare le anime tubolari di awolgimento e per 
applicare su di esse il collante, pref eribilmente lungo 
linee longitudinali, cioe parallele all'asse delle anime 
stesse. 

Nell'assetto di Pig.l le anime tubolari di awolgi- 

10 mento A2 e A3 sono giSl state corredate di una. striscia 
longitudinale di collante, indicata con C. Questa stri- 
scia pud essere interrotta in posizioni corrispondenti 
alle posizioni in cui sono disposte le laniine 17 e gli 
spintori 25 con le rispettive catene che li portano. 

15 L'anima tubolare di awolgimento A2 si trova nel ca- 

nale 19, in prossimita dell • imboccatura 21 di esso, e vi 
d stata inserita tramite un introduttore ausiliario 30 di 
tipo di per se conosciuto (vedasi ad esempio WO-A- 
9421545) od in qualunque altro modo idoneo, ad esempio 

20 tramite un movimento repentino del convogliatore 23 e per 
effetto della spinta dello spintore 25. L • introduttore 
ausiliario 30 pud essere costituito con una struttura a 
pettine per penetrare tra le lamine 17. La striscia lon- 
gitudinale di collante C pud essere interrotta anche in 

25 cbrrispondenza dei denti che f ormano la struttura 
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dell ' introduttore ausiliario 30. 

II r.otolo LI formato attorno all'anima txibolare Al % 
in £ase di completamento . In una posizione intermedia, 
lungo lo sviluppo del canale 19 si trova un organd di in- 
5 terruzione 31 che ruota attornp ad un asse di rotazione 
31A parallel© all 'asse dei rulli awolgitori 1, 3, 5. 
Nell'assetto di Fig.l I'organo di interruzione 31 si tro- 
va con la propria estremita a contatto con il materiale 
nastriforme N in una posizione intermedia lungo I'arco di 

10 contatto del materiale stesso con il rullo awolgitore !• 
Nel punto di contatto con I'organo di interruzione 31 il 
materiale nastrifoinne N pinzato tra tale organo ed il 
rullo awolgitore 1. 

La velocity perif erica dell 'organo di interruzione 

15 31 superiore alia velocity perif erica del rullo awol- 
gitore 1 e guindi alia velocity di alimentazione del ma- 
teriale nastriforme N, Quest 'ultimo viene quindi tirato e 
tensionato nella porzione compresa tra il punto di pinza- 
tura da parte dell 'organo di interruzione 31 ed il punto 

20 di pinzatura da parte dell'anima tubolare A2, Il tensio- 
namento provoca lo scorrimento del materiale nastriforme 
N sulla superficie esterna del rullo awolgitore 1 ed in- 
fine lo strappo del materiale stesso lungo unai linea di 
perforazione generata dal perf oratore 13 e disposta tra 

25 . la nuoya anima A2 ed il punto di contatto con I'organo di 
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interruzione 31. Lo scorrimento del materiale pud essere 
facilitato dalla presenza di strisce anulari a basso co- 
efficiente di attrito sulla superficie cilindrica del 
rullo awolgitore 1. 

In pratica, 1' organ© di interruzione 31 costituito 
da una serie di denti o stecche tra loro paralleli e so- 
lidali ad un corpo centrale ruotante attorno all'asse 
31A. Ciascuno di detti denti o stecche passa tra lamine 
15 adiacenti in modo da poter passare attraverso il cana- 
le 19. 

Ciascuno dei denti o stecche f ormanti 1 ' organo di 
interruzione 31 S corredato alia propria estremit^ di un 
tampone 41 impregnate di collante. Quando ii tampone 41 
viene premuto contro il materiale nastriforme N esso vi 
applica una parte del collante di cui g impregnate. Con- 
seguentemente, lungo lo sviluppo trasversale del materia- 
le nastriforme N viene applicata una striscia longitudi- 
nale C2 discontinua di collante. 

In Pig. 2 g mostrata una fase successive del ciclo di 
funzionamento della ribobinatrice . In questa fase il ma- 
teriale nastriforme N ^ state strappato tra il punto di 
contatto con !• organo di interruzione 31 e la nuova anima 
di awolgimento A2 inserita nel canale 19. L • anima A2 sta 
rotolando lungo il canale 19, essendo in contatto con la 
superficie di rotolamento 15, fissa, e la superficie ru 
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tante del rullo awolgitore 1. II lembo llbero Li che si 
% formato a seguito dello strappo aderisce all'anima tu- 
bolare A2 grazie alia si:riscla dl collante C, mentre 11 
.lembo libero Lf, che costituisce il lembo finale del ro- 

5 tolo LI,, verrk incollato al rotolo LI, tramite la stri- 
scia di collante C2 applicata dai tamponi 41 nel modo de- 
scritto nel. seguito. 

In Fig. 3 viene mostrata una fase ancora successiva, 
in cui I'organo di interruzione 31, continuando il suo 

10 movimento di rotazione attorno all'asse 31A, uscito dal 
canale 19, mentre I'anima A2, su cui si sta ayvolgendo la 
prima spira di materiale nastriforme, si awicina alia 
gola 6 tra i rulli awolgitori 1 e 3. 1.1 rotolo finite Ll 
inizia ad allontanarsi dalla culla di awolgimento trami- 

15 teuna variazione di velocity penif erica tra i rulli 3 e 
5, ad esempio tramite una accelerazione del rullo 5 e/6 
un rallentamento del rullo 3. 

Per far aderire il lembo. libero finale Lf alia peri- 
feria del rotolo finito guesto viene fatto ruotare tra i 

20 due rulli 3 e 5, grazie ad un opportuno controllo delle 
velocity periferiche di questi. Facendo compiere almeno 
un giro complete al rotolo Ll in questa posizione il lem- 
bo libero finale Lf viene premuto contro il rotolo ed in- 
collato ad esso. 

25 Dopo lo strappo del materiale nastriforme e priiaa 
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dell * adesione completa del lembo libero finale al ro^plo 
finite, la porzione di coda del materiale nastriforme ri- 
mane leggermen-be aderen-be al rullo awolgitore 1 grazie 
all'effetto aerodinamico ed anche alia presenza di zone 
anulari di materiale ad alto coef f iciente di - attrito che 
in modo di per . se noto sonp previste sulla superf icie ci- 
lindrica del rullo 1 e che tendono a trattenere il mate- 
riale nastriforme N. 

La dif ferenza di velocity periferica tra i rulli 3 e 
5 proweder^y dopo I'adesione del lembo libero finale Lf 
sul rotolo finite LI, a scaricare il rotolo stesso su un 
piano di scarico 45* Per consentire I'espulsione del ro- 
tolo il rullo awolgitore superiors 5 viene sollevato e 
success ivamente abbas sate per riportarsi a contatto con 
il npovo rotolo L2 che si former^. al ciclo successive. 

In Fig .4 % mostrato un istante dell • awolgimento del 
nuovo rotolo L2 di materiale nastriforme attorno 
all'anima tubolare A2 che ha raggiunto la culla di awol- 
gimento tra i rulli 1, 3 e 5. II rullo 5 si e riabbassato 
ed in contatto con il rotolo L2,in formazione. Esse o- 
scillera gradualmente verso I'alto per consentire 
1 • accrescimento del diametro del rotolo stesso. Il rotolo 
LI % stato completamente scaricato, mentre la nuova anima 
A3 ha raggiunto una posizione di attesa per essere intro- 
dotta in un istante successive (quando il rotolo L2 sarli 
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sta-bo completato) nel canale 19 ad opera dello spintore 

In Fig ,4 % anche mostrato come i tamponi .41 portati 
alle estremita dei denti 6 stecche che formano I'organo 
5 di interruzione 31 vengono imbevuti di collante. A tale 
scopo essi vengono portati in contatto con un applicatore 
di collan-be, complessivamen-be indica-to con 47. 
Nell'esempio illustrato questo applicatore comprende una 
vasca di collante entro cui ruota un rullo di prelievo, 
10 parzialmente inmierso nel collante contenuto nella vasca. 
Altre soluzioni alternative sono naturalmente possibili, 
come ad esempio un sistema di ugelli, una fessura di ero- 
gazione di collante a stramazzo od altro. L'organo di in- 
terruzione pud rimanere in questa posizione angolare du- 
15 rante 1 ' awolgimento del rotolo. L2 -e continuare il suo 
movimento di rotazione solo poco prima che il rotolo L2 
sia completato. 

In questo esempio di attuazione 1 • applicazione del 
collante awiene tramite lo stesso organo di interruzione 
20 31 che prowede ad interrompere, cioe a strappare il ma- 
teriale nastriforme. Qfuesto da un lato semplifica la 
struttura della macchina, in quanto 1 • incollaggio awiene 
senza prevedere un organo meccanico aggiuntivo, bensl 
sfruttando a tale, scopo (con opportune modifiche) un or- 
25 gano giii pre&ente per alt3?e funzioni. Dall^altro lato 
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questa soluzione consents di mantenere, durante la fase 
di scambio, ciofe di interruzione del materials nastrifor- 
me, scarico del rotolo ed inizio di un nuovo ciclo di av- 
volgimento, una velocity di. alimentazione sostanzialmente 
5 continua del materiale nastriforme. 

In Pigg.5, 6 e 7 S mostrato - in diversi assetti di 
funzionamento - un esempio di attuazione modificato ri- 
spetto a quanto illustrate in Figg.l-4. Niuneri uguali in- 
dicano parti uguali o corrispondenti a quelle del prece- 
10 dente esempio di attuazione. in questo caso I'organo di 
interruzione, ancora contrassegnato con 31, non funziona 
direttamente da applicators del collante. Ad esso % soli- 
dale un complesso di aste 3 IB alle cui estremit^ sono so- 
lidali i tamponi 41, destinati ad impregnarsi di collan- 
15 te. Quando I'organo di interruzions si trova in posizione 
attiva, come mostrato in Fig. 5, i tamponi 41 si trovano, 
in posizione piti avanzata rispetto all'organo di interru- 
zions 31, cLoh a valle di ssso rispstto al vsrso di avan- 
zamsnto del materials nastriforme N, e non piti a contatto 
20 con il materiale nastriforme stesso. Con questa disposi- 
zione g possibile ottenere 1 • interruzions dsl matsriale 
nastriforms N in un punto comprsso tra il rotolo LI fini- 
te sd il punto di pinzatura dsl matsrials nastriforms N 
tra I'organo di intsrruzione 31 ed il rullo awolgitore 
25 1. cid si ottisns azionando I'organo di intsrruzione 3 
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ad una velocity periferica tale da risultare minore ri- 
spetto alia velocity periferica del rullo awolgitore 1. 
Fasando opportunamehte il movimento dell 'organ© di inter- 
ruzione 31, e quindi dell • erogatore di collante 3 IB, 41, 
5 con la posizione delle linee di perforazione generate sul 
materiale nastriforme dal gruppo perforatore 13 % possi- 
bile far si che il materiale nastriforme si strappi lungo 
una linea di perforazione che si viene a trovare tra il 
punto in cui esso ^ stato toccato dai tamponi 41 ed il 
10 punto di pinzatura da parte dell'organo di inter ruzione 
31. Questa soluzione % particolarmente vantaggiosa grazie 
alia ridotta velocity di rotazione dell • organo « di inter- 
ruzione 31 e dell ' erogatore di collante 31B ad esso soli- 
dale. La minore velocity di rotazione riduce I'effetto 
15 centrifuge sul collante di cui sono imbevuti i tamponi 
portati dall' erogatore 31B e questo consente di aumentare 
la velocity di alimentazione del materiale nastriforme N 
senza il rischio che il collante, a causa della forza 
centrifuga, schizzi dall'organo erogatore 31B. 
20 Viceversa, rinunciando a tale vantaggio, anche in 

questo esempio di attuazione g possibile prevedere che 
1 'organ© di interruzione 31, e quindi l'er©gat©re di col- 
lante 3 IB, 41 si muovan© ad una vel©citll periferica supe- 
riore rispetto alia vel©cita periferica del rullo awol- 
_25 gitore 1., prov©cando lo strapp© ©.d interruzione del mate- 
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riale nastrlfoznne N a mon-be del punto dl plnzatura, come 
descritto con riferimento al precedente esempio di rea- 
lizzazione. 

II collante viene applicato ai tani|)oni 41 con un ap- 

5 plicai:ore a rullo, ancora complessivamen-be indica-to cOn 
47. Diversamente da quanto descritto nell* esempio prece- 
dente, in guesto caso il rullo applicatore di collante e 
dotato di un movimento di accostamento ed allohtanamento 
rispetto all'asse di rotazione 31A dell'unit^ formata 

10 dall'organo di interruzione 31 e dall'organo erogatore 
3 IB, 41. In questo modo viene evitata 1 • applicazione di 
collante all'organo di interruzione 31. II movimento al- 
ternate del rullo applicatore di collante pud essere re- 
lativamente lento, in quanto esso deve intervenire non 

15 piCi di una volta per ogni giro dell'unita 31, 3 IB attorno 
all*asse 31A, movimento che awiene una volta per ogni 
ciclo di awolgimento, ciod per ogni rotolo prodotto. 

Secondo una forma di attuazione alter nativa, non mo- 
strata, la posizione degli organi 31 e 3 IB pu6 essere in- 

20 vertita, nel qual caso il mater iale nastriforme N verr^ 
interrotto sempre necessar lament e a monte del punto di 
pinzatura da parte dell'orgario di interruzione 31, muo- 
vendo questo ad una velocity periferica superiore rispet- 
to alia velocity periferida del rullo awolgitore 1 nella 

25 fase di interruzione. In questo caso lo strappo od inter- 
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ruzione del materials nastriforme awiene di preferenza 
dopo aver applicato su di esso il collante C2 per la 
chiusura del lembo libero finale Lf del rotolo. Cid in 
quanto il punto in cui viehe applicato il collante risul- 
ta indebolito a causa del contenuto di liquidi del col- 
lante stesso, che (nel caso di materiale nastrif orme . car- 
taceo) riduce la resistenza meccanica alia trazione. Que- 
st© potrebbe portare alio strappo del materiale nastri- 
foimie in corrispondenza della linea di collante C2 anzi- 
ch6 in corrispondenza della linea di perforazione lungo 
la quale e stata prograittmata la rottura. 

Le Figg.8 a 11 mostrano, in diversi assetti operati- 
vi, una ulteriore forma di realizzazione della macchina 
secondo 1» invenzione. Humeri uguali indicano parti uguali 

0 corrispondenti a quelle dei precedenti esempi di rea- 
lizzazione. A monte della gola 6 tra i rulli awolgitori 

1 e 3 si sviluppa una super ficie di rotolamento, ancora 
indicata con 15^ che pud essere costituita da una serie 
di lamine o da un profilato continue e che presenta uno 
sviluppb minora rispetto a quelle della superf icie di ro- 
tolamento 15 dei precedenti esempi di realizzazione. 

Al di sotto dell'imboccatura del canale 19 formate 
tra la superficie del rullo awolgitore 1 e la superficie 
di rotolamento 15 & disposta una canaletta 81 entro cui 
.vengono inserite in sequenza le anime di ayvolgimento Al- 
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A4, gia prowiste di una striscia longitudinale (continua 
o discon'binua) di collan'be, Le anime possono essere 
inserite, ad esempior con un movimento longitudinale • Uno 
spintore 83, oscillante attorno ad un asse 83A parallel© 
5 agli assi lA, .3A, 5A dei rulli awolgitori 1, 3, 5 prov- 
vede a prelevare di volta in volta l^anima che si trova 
nella canaletta 81 e ad inserirla nel canale 19 fra la 
superficie di rotolamento 15 e la superficie cilindrica 
^ del rullo awolgitore 1. La dimensione del canale e pari 

10 o leggermente infer lore al diametro esterno dell'anima 
tubolare, la quale viene cosi forzata nel canale 19 e co- 
stretta a rotolare sulla superficie fissa 15 per effetto 
del movimento di rotazione del rullo awolgitore 1 su cui 
e rinviato il materiale nastrifoirme il quale viene 

15 • pinzato fra I'anima ed il rullo 1. - 

Sono naturalmente possibili soluzioni alternative 
Il per 1 • inserimento delle anime di awolgimento nel canale 

19 . Ad esempio le anime possono essere introdotte tramite 
un introduttore dotato di un movimento ipocicloidale, o 

20 con qualunque altro sistema noto. Di preferenza esse sa- 
ranno comunque corredate di una striscia longitudinale di 
collante pur non escludendo a priori la possibility di 
usare strisce anulari di collante, possibilita che pud 

essere adottata anche negli altri esempi di attuazione 

» ' • t ■ 

25 ..'descritti. In questp secondo caso la superficie di ro 
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lamento 15, come anche negli eseznpi precedent!, saril dl 
preferenza non continua, per evitare che parte del col- 
lante vi rimanga attaccato e vi si accumuli. 

A monte dell ' imboccatura , del canale 19, lungo il 
5 percorso di avanzamento del materiale nastriforme N, si . 
trova un erogatore di collante complessivamente indicate 
con 85. Esso comprende una b piii stecche 87 ruotanti at- 
torno ad un asse 89, parallelo agli assi dei rulli awol- 
gitori 1, 3, 5. All • estremita dell'asta o di ciascuna a- 

10 sta 87 si trova un tampone assorbente 88, che viene iinbe- 
vuto di collante, prelevato da un distributore di collan- 
te 91^nalogo al distributore 47. L' erogatore 85 compie 
un giro per ogni ciclo di awolgimento, ciofe per ogni ro- 
tolo o log L prodotto dalla macchina. Esso e disposto in 

15 modo tale che i tan^oni 88 tocchino il materiale . nastri- 
forme N rinviato attorno al rullo awolgitore 1 per la- 
sciarvi un quantitative di collante sufficiente a far a- 
derire il lembo libero del materiale nastriforme al roto- 
lo completato. Nel memento del contatto reciproco, il ma- 

20 teriale nastrif oanne N ed i tamponi 88 hanno la stessa ve- 
locity, in modo da evitare gualungue danneggiamento del 
materiale nastriforme N. 

In guesto esempio di attuazione 1* erogatore di col- 

• » » » , 

; lante 85 si trova in una zona in cui 6 disponibile ampio 
25 spazio ed in cui non % prevista una super ficie di rotola- 
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mento dell'aniiaa* E' pertanto possiblle realizzare 



tere I'impiego di un collante anche non liquido. Ad esem- 
pio, si pud prevedere che* il collante sia costituito da 
5 una striscia di . biadesivo, e che I'erogatore di collante 
comprenda un sistema di svolgimento ed applicazione sul 



II funzionamento della inacchina in questo esempio di 
attuazione e chiaramente illustrato nella sequenza delle 

10 Pigg.. 8 a 11. In Pig. 8 il rotolo LI ^ stato praticamente 
completato e la successiva anima di awolgimento A2 de- 
stinata alia formazione del rotolo successive, corredata 
di collante C % stata parzialmente sollevata dalla cana- 
letta 81 tramite lo spintore 83. Essa si trova davanti 

15 all • imboccatura del canale 19 ma non e ancora stata. por- 
tata in contatto con il materiale nastriforme N e con la 
superficie 15. 

LVerogatore 85 sta ruotando in verso orario secondo 
la freccia f85, in modo tale che i tamponi 88 entrino in 

20 contatto con il materiale nastriforme N muovendosi alia 
stessa velocitli di quest "ultimo, per depositarvi una 
striscia di collante. Questa viene applicata a valle di 
una linea di perforazione, generata dal perforatore 13 ed 
indicata con lungo la quale awerr^ lo strappo del ma- 

25 teriale nastriforme. 



1- 



erogatore di collante anche in diverse modo per permet- 



materiale nastriforme N di spezzoni di nastro biadesivo. 
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II rullo 5 viene temporaneamenise accelerate in modo 
da tensionare il materiale nastriforme N. Questa accele- 



prima dell ' inserlmen-ko della nuova anima A2 per facilita- 
5 re lo strappo del materiale nastriforme che awiene come 
di seguito descritto. 

In Fig. 9 I'erogatore di collante 85 non e piii in 
contatto con il materiale nastriforme N mentre 1' anima di 
awolgimento A2 h stata inserita nel canale tra la super- 

10 ficie di rotolamento 15 ed il rullo awolgitore 1, cosl 
che il materiale nastriforme N e pinzato tra 1* anima A2 
ed il rullo 1 • L ' anima A2 inizia a rotolare lungo la su- 
perficie 15, mentre l*accelerazione del rullo awolgitore 
5 incrementa la tensione del materiale nastriforme tra il 

15 punto.di contatto del rullo stesso con il rotolo formato 
•LI ed il punto di pinzatura del materiale nastriforme ad 
opera della nuova anima tubolare di awolgimento A2. 
L • accelerazione del rullo 5 e controllata in modo tale 
per cui essa provoca lo strappo del materiale nastriforme 

20 lungo la perforazione P guando questa si trova tra 
1* anima A2 ed il rotolo LI, come mostrato nell'assetto di 
Pig. 10. II lembo libero finale Lf che si genera e corre- 
dato della striscia di collante C2 applicata 
dall • erogatore 85. Esso continua ad awolgersi attorno al 

25 rotolo finite LI, che yiene allontanato per rotolamento 



razione inizia ad un istante opportune, eventualmente 
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sulla superficie 45, e provoca I'adesione del lembo libe- 
ro Lf e di conseguenza la chiusura del rotolo LI. II lem- 
bo libero iniziale Li rimane vincolato alia nuova anima 
d± awolgimento A2 grazie * al collante C applicato su di 
5 essa. II rotolamento dell 'anima A2 sulla superficie 15 
continua f ino a che questa non raggiunge la gola 6 e suc- 
cessivamente la culla di awolgimento definita dai rulli 
1,. 3r 5 dove si comple-ta la formazione di un.nuovo rotolo 
L2, come mostrato in Fig. 11. In questa figura 6 anche mo- 

10 strata una successiva anima di awolgimento A3 predispo- 
sta nella canaletta 81 per essere inserita nella macchina 
tramite 1 ' introduttore 83 al ciclo di scambio successive. 

L'esempio di attuazione delle Figg.8 a 11 consentono 
di applicare una riga continua di collante sia sulle ani- 

15 me che sul materiale nastriforme. . . 

Le Figg.l2 a 15 mostrano ancora una di versa forma di 
attuazione dell'invenzione. Humeri uguali indicano parti 
uguali o corrispondenti a quelle della realizzazione di 
Figg.1-4. 

20 Anche in questo caso la ribobinatrice^ ancora com- 

plessivamente indicata con 2, comprende un primo rullo 
awolgitore 1, ruotante attorno ad un asse lA, un secondo 
rullo awolgitore 3, ruotante attorno ad un secondo asse 
3A parallelo all 'asse lA, ed un terzo rullo awolgitore 

25 5, ruotante attorno ad un asse 5A parallelo agli ass 
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e 3A e mobile attorno ad uzi asse 7 dl oscillazione, at- 
torno a cui sono supportati bracci oscillanti 9 di sup- 
porto del rullo awolgitore 5 stesso. La terna del rulli 
awolgitori 1, 3 e 5 defiiiisce una culla di awolgimento 

5 11 entro cui, nell'assetto illustrate in Fig. 12, si trova 
un primo rotolo o log LI di materiale nastriforriie nella 
fase finale di awolgimento. . 

Fra i rulli awolgitori 1 e 3 & definita una gola 6 
attraverso cui pass a 11 materiale nastriforme N che viene 

10 awolto attorno per formare il rotolo LI. II materiale 
nastriforme N viene alimentato attorno al primo rullo av- 
volgitore 1 e prima di raggiungere quest "ultimo attraver- 
sa un gruppo perf oratore 13 che prowede a perf orare il 
materiale nastriforme N lungo le linee di perforazione 

15 equidistanti e sostanzialmente ortogonali al verso di a-^. 
vanzamento del materiale nastriforme. In questo modo il 
materiale nastriforme N awolto sul rotolo LI suddiviso 
in foglietti singolarmente separabili a strappo da parte 
dell * utilizzatore finale. 

20 Attorno ad una porzione del rullo awolgitore 1 si 

sviluppa una superficie di rotolamento 15, sostanzialmen- 
te cilindrica concava, e coassiale al rullo awolgitore 1 
stesso. La superficie di rotolamento 15 h formata da una 
serie di lamine parallele 17 r che terminano con una por- 

25 zione assottigliata che si inserisce in canali anulari 3B 
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del secondo rullo awolgltore 3. 

La superficie di rotolamento 15 forma^ con la super- 
ficie cilindrica esterna del rullo awolgltore 1, un ca- 
nale 19 di inserimento delle anime tubolari di awolgi- 
5 mento. II canale 19 si sviluppa da una zona di ingresso 
21 fino alia goia 6 fra i rulli awolgitori 1 e 3. Esso 
presenta un'altezza, in direzione radiale, pari o legger- 
mente inferiore al diametro delle anime tubolari di av- 
volgimento. In pratica, come specificate con riferimento 
10 al primo esempio di attuazione^ I'altezza del canale pu6 
essere variabile e crescente dall • imboccatura verso 
I'uscita. In pratica, peraltro, la lunghezza della super- 
ficie di rotolamen-to 15 e quindi del canale da essa for- 
mate con il rullo awolgltore 1 puo essere minore di 
15 quella illustrata nelle allegate figure^ in quanto in. 
questo esempio di attuazione non e previsto un organo di 
interruzione del materiale nastriforme che deve agire 
lungo lo sviluppo del canale stesso. 

Le animje txibolari di awolgimento vengono portate in 
20 prossimita delll' imboccatura 21 del canale 19 tramite un 
convogliatore 23 comprendente due o piii organi flessibili 
fra loro paralleli e corredati di spintori 25* Lungo il 
percorso delle anime A1-A4 trasportate dal convogliatore 
23 S dispost.o un erogatore di collante complessivamente 
25 indicate con 29, di tipo di per s6 noto, che applica su 
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ciascuna delle anime tubolari in transit© al di sopra di 
esso una striscia longitudinale di collante^ continua o 
discontinua, indicata con C. Questa striscia pud essere 
interrotta in posizioni cbrrispondenti alle posizioni in 
5 cui sono disposte le lamine 17 formanti la super ficie di 
rotolamento 15. . 

Nell'assetto di Fig. 12, il rotolo LI formato attorno 
all'anima tubolare Al S in fase di completamento nella 
culla di avvolgimento 11. Una nuova aniina di awolgimento 
10 A2 si trova pronta per essere inserita nel canale 19 , da- 
vanti all • imboccatura 21 di esso. L'anima A2 6 contenuta 
in un introduttore 101 corredato di una sede lOlA di ri- 
tegno delle anime di avvolgimento e ruotante attorno ad 
un asse 103 parallel© all' asse lA del rullo awolgitore 
15 1. L • introduttore lOl.presenta una struttura a pettine in 
modo da poter penetrare, nel suo moto di rotazione attor- 
no all 'asse 103, tra le lamine 17 formanti la superficie 
di rotolamento 15, per gli scopi chiariti in seguito. Le 
singole anime di avvolgimento vengono scaricate nella se- 
20 de lOlA dell • introduttore dal convogliatore 23. 

Davanti alia sede 10 lA 1 • introduttore presenta una 
serie di tamponi 105 imbevuti di collante, che nel movi- 
mento di rotazione dell • introduttore 101 vanno a toccare 
il materiale nastriforme N rinviato attorno al rullo av- 
25 yol^itore 1 per applicare su di esso il collante destina- 
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to a chiudere il lembo libero finale del rotolo completa- 
to. II collante viene applicato ai tamponi 105 tramite un 
distributore di collante 107 analog© a quello descritto 
con riferimento alle Figg. 5 a 7. La pressione di contat- 
to del tamponi 105 sul materiale nastriforme h minima e 
la loro velocita relativa rispetto al materiale nastri- 
foirme stesso nulla, in quanto questi tamponi non hanno 
il compito di provocare la rottura o interinizione del ma- 
teriale nastriforme H. 

Il funzionamento della macchina chiaramente illu- 
strate nella sequenza delle Figg. 12 a 15. In Fig. 12 
1 ' introduttore 101 sta ruotando attorno all'asse 103 ad 
una velocity periferica tale per cui i tamponi 105 si 
muovbno alia stessa velocity del materiale nastriforme N 
e quindi alia, stessa velocity periferica del rullo awol- 
gitore 1. Il rullo awolgitore 5 pud essere in fase di 
accelerazione, oppure pud essere accelerate ad un istante 
leggermente successive, per iniziare I'operazione di sca- 
rico del rotolo Ll e per tensionare il materiale nastri- 
forme N in previsione della sua interruzione . 
Nell'esempio illustrate 1 • accelerazione del rullo 5 6 g±h. 
iniziata, ed il rotolo Ll d gi^ state leggermente allon- 
tanato dalla superficie del rullo awolgitore 1, con cui 
,esso si trovava in contatto nella precedente fase di av 
volgimento.. 11 distacco del rotolo Ll dal rullo 1 pud an 
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Che awenire per effetto di una decelerazione del rullo 
inferiore 3, o per. un effetto combinato di accelerazione 
del rullo 5 e di decelerazione del rullo 3. 

In Fig. 13 1 • introduttore 101 ha portato I'anima A2 
5 all •intern© del canale 19^ a cpntatto tra il materiale 
nastriforme N e la superficie di rotolamento 15. II movi- 

mento dell • introduttore 101 controllato opportiinamente 

in iQodo da non ostacolare il movimento di inserimento 
dell'anima tubolarer che inizia a rotolare sulla superfi- 
10 cie 15 quando entra in contatto con essa e con il mate- 
riale nastriforme N rinviato attorno al rullo awolgitore 
1. . 

Su una porzione del materiale nastriforme a valle 
del punto di contatto con I'anima A2 si trova la striscia 
15 longitudinal^ di collante C2 applicata dai tamponi 105. 
Essendo i tamponi discontinui, la striscia C2 sark inter- 
rotta lungo il proprio sviluppo longitudinale . Il mate- 
riale nastriforme compreso tra il rotolo complete LI e la 
nuova anima A2 viene gradualmente tensionato a causa 
20 dell • accelerazione del rullo awolgitore 5. 

La tensione generata nel materiale nastrifoanae N 
provoca ad un certo punto lo strappo del mat:eriale stesso 
lungo una linea di perforazione compresa tra 1' anima A2 
ed il rotolo LI, con la generazione di un lembo libero 

T * ' 

25 finale Lf del rotolo .e di.un lembo libero iniziale Li, che 

w ■ 
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si incollera alia nuova anima A2 tramite il collante C. 
Questa condizione ^ mostrata in Fig. 14^ dove il rotolo LI 
si ulteriormente allontanato dalla culla di awolgimen- 
to 11 e sta per essere scaricato sulla superficie di sea- 
rico 45. La nuova anima A2 sta rotolando lungo la super- 
ficie di rotolamento 15 ed il collante. C e entrato in 
contatto con il materiale nastriforme N che. vi aderisce 
in prossiittita del lembo libero iniziale Li generate dallo 
strappo. L • introduttore 101 continua a ruotare in senso 
orariOr fino a portare i tamponi 105 in contatto con il 
rullo incollatore del distributore di collante 107 sotto- 
stante. La rotazione dell ' introduttore 101 continua poi 
fino a portare 1 • introduttore stesso nella posizione di 
attesa di Fig. 15. Il tempo a disposizione per questo mo- 
vimento e di poco infer lore al tempo necessario al com- 
pletamento di un rotolo, e quindi puo essere relativamen- 
te lento. 

In Fig. 15 e mostrata la macchina in una fase ancora 
successiva, dove la nuova anima A2 si trova nella culla 
di. awolgimento 11 ed attorno ad essa ha iniziato a for- 
marsi il nuovo rotolo L2. Una successiva anima di awol- 
gimento A3 6 intanto stata scaricata nella sede lOlA 
dell' introduttore r per essere inserita nella macchina al 
successive ciclo di scambio, quando il rotolo L2 sar^ 
stato completato. 
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E' in-beso che 11 dlsegno non mos-bra che una esempll^ 
flcazlone data solo quale dimostrazlone pra-tica del tro* 
vatO/ potendo esso trovato variare nelle forme e disposi- 
zloni senza peraltro uscire dall ' ambito del conce-t'to che 
5 informa il trovato stesso. L'eventuale presenza di numeri 
di riferimento nelle rivendicazioni accluse ha lo scopo 
di facilitare la lettura delle rivendicazioni con riferi- 
mento alia descrizione ed al disegno, e non liiaita 
1' ambito della protezione rappresentata dalle rivendica- 
10 . zioni. 
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RIVEMDICAZIONI 
1. Una macchina ribobinatrice per la produzione di 
rotoli (LI, L2) di materiale nastriforme (N) awolto, 
con^rendente : 

5 • organi di awolgimento per awolgere il materiale 
nastrifonae e formare detti rotoli; 
• mezzi per interrompere il materiale nastriforme al 
termine dell ' awolgimento di ciascun rotolo (LI, 
L2); 

10 • almeno un primo erogatore di collante (31; 3 IB; 85; 

105) per applicare un primo collante (C2) su una 
porzione di detto materiale nastriforme, in vicinan- 
za di una linea di interruzione, lungo cui il mate- 
riale nastriforme viene interrotto al termine 

15 dell • awolgimento di un rotolo per formare un lembo 

libero finale ed iin lembo libero iniziale, detto 
primo collante incollando il lembo libero finale del 
rotolo; 

carat terizzata dal fatto c he detto primo erogatore di 
20 collante comprende un organo mecceuiico (31; 31B; 87; 105) 
che tocca il materiale nastriforme al termine 
dell • awolgimento di ciascun rotolo (LI, L2), per trasfe- 
rire detto primo collante su detto materiale nastriforme 
(N). 

25 2. Macchina ribobinatrice come da rivendic^^^^^^ 
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1, caratterizzata dal fa-bto di essere una riboblna-brice 
per if erica comprenden-be una culla di awolgiiaento (11) 
con almeno un primo organo awolgitore (1) attorno a cui 
viene rinviato detto materiale nastrif orme (N) . 

3. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 1 
o 2, caratterizzata dal fatto che detto organo meccanico 
b un organo ruotante. 

4. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 2 
o 3, caratterizzata dal fatto che detto primo erogatore 
di collante applica detto primo collante su una porzione 
di materiale nastrif orme rinviata attorno a detto primo 
organo awolgitore (1). 

5. Macchina ribobinatrice come da una o piu delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzata dal fatto che 
detto organo meccanico present a almeno un tampone (41) 
atto a raccogliere detto primo collante ed a toccare det- 
to materiale nastrif orme, per cedere ad esso almeno parte 
del collante raccolto. 

6. Macchina ribobinatrice come almeno da rivendi- 
cazione 2, caratterizzata dal fatto di comprendere un in- 
troduttore (30; 83; 101) per inserire verso detta culla 
di awolgdLmento anime tubolari di awolgimento (Al, A2, 
A3, A4; A5) attorno a cui vengono awolti detti rotoli. 

7. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
6, caratterizzata dal fatto di comprendere un secondo in- 
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collatore (29) per applicare un secondo collante su dette 
anime tubolari di awolgimento. 

8. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 6 
o 1, caratterizzata dal fatto che detto organo meccanico 

5. (105) e associato a detto introduttore (101). 

9. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
8, caratterizzata dal fatto che detto organo meccanico d 
solidale a detto introduttore (101). 

10. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
10 9, caratterizzata dal fatto che detto introduttore com- 

prende una sede oscillante o ruotante (lOlA), a cui e so- 
lidale detto organo meccanico (105). 

11. Macchina ribobinatrice come da una o piu delle 
rivendicazioni 1 a 7, caratterizzata dal fatto: che detti 

15 mezzi per interrompere il materiale nastriforme al termi- 
ne dell • awolgimento di ciascun rotolo (LI, L2) compren- 
dono un organo di interruzione (31) ruotante, cooperante 
con detto primo organo awolgitore (1); e che detto orga- 
no meccanico (31; 3 IB) del primp erogatore di collante h 

20 associato a detto organo di interruzione (31) • 

12. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
11, caratterizzata dal fatto che detto organo di interru- 
zione (31) e detto organo meccanico (31; 3 IB) del primo 
erogatore di collante sono tra loro solidali. 

25 13. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
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11 o 12r caratterizzata dal fatto che quando detto organo 
di interruzione (31). e in contatto con detto materiale 
hastriforme esso presenta una velocity periferica diversa 
rispetto alia velocitli periferica di detto primo organo 
awolgitore ( 1 ) . 

14. Macchina ribobinatrice come da una o pili delle 
rivendicazioni 1 a 7, caratterizzata dal fatto che detto 
organo meccanico (31B; 87; 105) del primo erogatore di 
collante h costituito da un elemento ruotante attorno ad 
un asse di rotazione (31A; 89; 103) e cooperante con det- 
to primo organo awolgitore ( 1 ) , il materiale nastriforme 
venendo pinzato fra detto primo organo awolgitore (1) e 
detto elemento ruotante, quando detto elemento ruotante e 
in contatto con detto materiale nastriforme (N) presen- 
tando una velocita periferica • diversa rispetto a detto 
primo organo awolgitore ( 1 ) . 

15 • Macchina ribobinatrice come almeno da rivendi- 
cazione 6/ caratterizzata da una superficie di rotolamen- 
to (15) definente con detto primo organo awolgitore (1) 
un canale (19) per 1 • inserimento di dette anime di awol- 
gimento (Al-A4)j ed in cui dette anime di awolgimento 
vengono inserite in detto canale e fatte rotolare all 'in- 
terne di esso prima dell ' interruzione del materiale na- 
striforme. 

16. Macchina ribobinatrice come da raa q piti delle 
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rivendicazioni precedent!, caratterizzata dal fatto che 
detto primo erogatore di collante applica detto primo 
collante lungo strisce longitudinali , continue o discon- 
tinue , su detto materiale nastriforme. 

17. Metodo per la produzione di rotoli di materiale 
nastriforme awolto, comprendente le fasi di: 

• awolgere una quantita di materiale nastriforme 
(N) per formare un primo rotolo (LI) in una zona 
di awolgimento; 

• al termine dell • awolgimento di detto primo ro- 
tolo (LI), interrompere il materiale nastriforme 
generando un lembo finale (Lf) del primo rotolo 
ed un lembo iniziale (Li) per formare un secondo 
rotolo; 

• applicare un primo collante su una porzione di 
materiale nastriforme destinata a rimanere av- 
volta sul primo rotolo, in prossimita del lembo 
liberb finale, il quale viene incollato al primo 
rotolo al termine dell • awolgimento , 

caratterizzato dal fatto che detto primo collante 
viene applicato al materiale nastriforme da un organo 
meccanico che entra in contatto con detto materiale 
nastriforme. 

18. Metodo come da rivendicazione 17, caratterizza 
to dal f atto" che detti rotoli vengond. awolti " attbrnc 

■ \^\^- 
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anime tubolari (A1-A4) di awolgimento. 

19. Metodo come da rivendicazione iS, caratterizza- 
td dal fatto Che su dette anime tvibolari di awolgimento 
viene applicato un secondb collante per ancorare il lembo 

5 libero iniziale del materiale nastriforme. 

20. Metodo come da rivendicazione 17,. 18 o 19, ca- 
ratterizzato dal fatto che detto organo meccanico applica 
detto primo collante con un movimento di rotazion^. 

21. Metodo come da rivendicazione 19 o 20, caratte- 
10 rizzato dal fatto di applicare detto primo collante tra- 

mite un introduttore di dette anime tubolari, durante 
I'introduzione di un'anima verso detta zona di awolgi- 
mento . 

22. Metodo come da una o piii delle rivendicazioni 
15 17 a 20, caratterizzato dal fatto di applicare detto pri- 
mo collante tramite un organo di interruzione che prowe- 
de anche ad interrompere il materiale nastriforme al ter- 
mine dell ' awolgimento di ciascun rotolo. 

23. Metodo come da una o piti delle rivendicazioni 
20 17 a 22, caratterizzato dal fatto di applicare detto pri- 
mo collante lungo una linea longitudinale. 

24. Metodo come da una o piti delle rivendicazioni 
17 a 23, caratterizzato dal fatto che detti rotoli vengo- 
no awolti con un sistema di awolgimento periferico. 

^5 25. Metodo_ come da _ una o piCi delle rivendicazioni 
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17 a 24, caratterizzato dal f atto che detto primo coLlan- 
te viene applicato al materials nastriforme prima 
dell ' interruzione del materiale nastriforme. 

26. Metodo come da una o piii delle rivendicazioni 
17 a 25, caratterizzato dal fatto che detto primo collan- 
te % un collante liquido o semi-liquido . 

27. Metodo coiae da una o piii delle rivendicazioni 
17 a 25, caratterizzato dal fatto che detto primo collan- 
te un collante non liquido, quale una striscia di mate- 
riale biadesivo. 
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